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La presente investigación titulada “Estudio del trabajo para incrementar la 
productividad en la línea de corte de melamina en la empresa Inversiones 
Lineasup S.A.C. – V.E.S 2017” empresa que realiza sus funciones en el rubro de 
muebles, se dedica a la fabricación de muebles de melamina. El objetivo principal 
de la investigación es determinar que el estudio de tiempos  produce un 
incremento en el nivel de la productividad. Para lo cual se desarrolló una 
investigación aplicada de tal manera que luego se pudieran comprobar las 
hipótesis. 
Dentro del estudio del trabajo se evaluaran y observaran los tiempos, 
movimientos repetidos para la fabricación de cada ropero de melamina, 
planificando metas que como empresa puedan cumplirlas. 
El investigador recolectara y analizara los datos mediante la observación, ya que 
los mismos serán aplicados al análisis estadístico.  
Por seguido, se incrementara la productividad de la empresa Inversiones 
Lineasup SAC, aplicando el estudio del trabajo. 
 
Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, producción, estudio de 















The present investigation entitled "Estudio del trabajo para incrementar la 
productividad en la linea de corte de melamina en la empresa Inversiones 
Lineasup S.A.C. - V.E.S 2017 "company that performs its functions in the furniture 
industry, is dedicated to the manufacture of melamine furniture. The main 
objective of the research is to determine that the study of times produces an 
increase in the level of productivity. For which an applied research was developed 
in such a way that later the hypotheses could be verified. 
Within the study of the work will be evaluated and observed the times, repeated 
movements for the manufacture of each melamine closet, planning goals that as 
a company can fulfill them. 
The researcher will collect and analyze the data through observation, since they 
will be applied to the statistical analysis. 
By followed, the productivity of the company inversions Lineasup SAC will be 
increased, applying the study of the work. 
 





























1.1 Realidad problemática 
 
En los últimos años las empresas buscar ser más competitivas en el mercado, 
mediante el avance acelerado hacia la globalización en distintos ámbitos del mundo 
empresarial, hacen que las empresas busquen ser más competitivas en el mercado 
por lo cual buscan la inclinación por mantener un desarrollo constante adecuándose 
con ciertas exigencias del mercado. Las empresas deben estar en la capacidad de 
cumplir y satisfacer ciertas exigencias que se presentan en el mundo empresarial. 
Una de las estrategias para que una empresa pueda incrementar su rentabilidad y 
seguir compitiendo  en el mercado, es aumentando su productividad. 
La productividad se considera como la relación entre la producción de bienes y/o 
servicios obtenidos entre los recursos utilizados.   
Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia y eficacia. La 
primera es simplemente la relación entre el resultado y los recursos utilizados  
mientras que  la eficacia es el grado que se realizan las actividades planeadas y se 
alcanzan resultados planeados. 
La eficacia se puede ver  como la capacidad de lograr el efecto que se espera, 
asimismo la eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya 
desperdicio de recurso, mientras que la eficacia es la utilización de los recursos 
para el logro de los objetivos proyectados. 
El incremento de la productividad en los Estado Unidos mejora la capacidad de 
Europa para crear empleo. En los Estados Unidos, la productividad experimento 
una aceleración en 2002, desbancando a Europa y el Japón en términos de 
producción anual por trabajador. 
La OIT destaca que la diferencia en la producción por trabajador se debe a que los 
trabajadores estadounidenses trabajan más horas que sus colegas europeos. Los 
trabajadores de E.E.U.U realizaron un promedio de 1.815 horas en 2002, mientras 
que las principales economías europeas la cifra oscilaba entre 1.300 y 1.800. Según 
la OIT, en Japón las horas trabajadas disminuyeron al nivel de Estados Unidos. 
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El crecimiento de la productividad por persona empleada en el mundo experimentó 
una aceleración, pasando del 1.5 % durante la primera mitad de la década de 1990 
al 1.9% en la segunda. Gran parte de este crecimiento se concentró en las 
economías industrializadas (los Estados Unidos y algunos países de la Unión 
Europea y en cierta medida en Asia (China, India, Pakistán y Tailandia). En las 
economías de África y América latina desde 1988 se ha producido un descenso en 
el crecimiento de la productividad económica total. 
El crecimiento del sector de muebles en el Perú se asienta en la demanda por 
movimientos cíclicos en función del mercado y gran medida de la situación 
económica. Está relacionado con el conocimiento y disponibilidad de las 
tecnologías del proceso y producto, el diseño, la cooperación empresarial, las 
materias primas y los suministros complementarios. 
Por ello la tendencia actualmente es la industria de la melamina en el país la cual 
viene pisando los talones a la industria de la madera. Trigoso M. (2012) “melamina 
desplaza a madera en muebles de oficina y hogar”  
La fabricación de muebles de melamina, es una de las formas más sencillas de 
obtener un producto bonito a bajos costos y así, cada vez mayor aceptación al 
público por la calidad de su acabado y diferentes diseños. 
La consultora PricewaterhouseCoopers (PwC) destaca que el 90% de las empresas 
en el Perú son familiares y generan el 75 % del Producto Bruto Interno, además 
señalan que el 50 % de las empresas familiares medianas están o piensan 
profesionalizarse , mientras que el 30 % tiene un protocolo familiar y solo un 10 % 
posee un plan estratégico. 
Este proyecto de investigación  es elaborado en la empresa Inversiones Lineasup 
S.A.C que está ubicada en Villa el Salvador. La empresa Lineasup S.A.C se dedica 
a la producción de muebles hechos a base de melamina para el hogar (zapateras 
y roperos). 
Cada proceso de un producto cuenta con diferentes características como son: 
medidas, colores, estampados, pulidos, tamaños.  
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En Inversiones Lineasup se observó con el jefe de producción las constantes 
causas que origina la baja productividad en la empresa Lineasup, la  empresa 
cuenta con requerimientos de producción pero estas no son utilizadas 
correctamente por el personal, ya que están  acostumbrados a trabajar 
empíricamente. Esto se debe a que no siguen un patrón de producción lo cual 
ocasionara mermas en cantidad, retraso de producción, demora en entrega de 
pedidos, insatisfacción de los dueños de la empresa. La falta de un manual de 
operaciones en la línea de producción ocasiona incumplimiento del proceso, al no 
existir este manual de operaciones está ocasionando procesos ineficaces.  
Otra causa del problema identificado la falta de conocimientos técnicos , al producir 
muebles de melamina es necesario conocer de la materia prima que se está 
trabajando , ya que estos tienen diferentes forma de trabajo (corte , pintado , 
enchapado,etc) normalmente el personal está acostumbrado a trabajar 
empíricamente con lo uno mismo aprendió con el pasar del tiempo. 
La falta de estandarización en los procesos origina desorden en la línea de 
producción, personal nuevo que ingresa se le tiene que explicar el proceso del 
ropero paso por paso, originando tiempos muertos. 
Una quinta causa la mala distribución de materiales, en el caso del área de corte el 
personal al no tener ordenado sus materiales hacen que se produzca tiempos 
muertos, hay momentos que necesita cambiar de cuchillas y no las tiene cerca de 
su área tiene que  acercarse al área de enchapado y buscarlas en el transcurso 
encuentra las mermas de la melamina  por todos lados. 
El retraso de proveedores es una causa que afecta directamente a la empresa ya 
que está relacionado con la materia prima, sucede que si el proveedor A, nos falla, 
Lineasup trabaja con 4 proveedores relacionado a melamina, estos reemplazarían 
los pedidos, lo cual es una causa que afecta la productividad pero no por ese detalle 
se pararía la producción. 
Otra causa la falta de control de materia prima,  no existe personal encargado de 
supervisar cuando la melamina (materia prima)  llega en planchas con distintas 
medidas, grosores, colores. Hay días  que se descarga el material  y cuando recién 
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pasa al área de cortado se dan cuenta de las fallas o imperfecciones que tiene la 
plancha de melamina. 
La falta de plan de mantenimiento preventivo, es una causa importante que va 
relacionado con las maquinas con que se trabaja los productos, al no contar con 
este plan estamos propensos a detener la producción en cualquier momento por no 
prevenir nuestra máquina. 
Por último se observa a consecuencia del problema la falta de indicadores de 
producción ya que al no contar con un control de producción de roperos no se va a 
poder medir lo que se produce, no se va poder controlar, no se va poder dirigir y 
esto no mejorara y seguirá ocasionando baja productividad. 
Es por ello que el proyecto de investigación a realizarse plantea un estudio del 
trabajo que tiene como objetivo incrementar la productividad sin recurrir a grandes 
inversiones de capital  y sin exigir un mayor esfuerzo a lo largo del proceso. 
Reducir el tiempo improductivo y elevando el nivel de la productividad, en el tiempo 
establecido para la satisfacción del cliente. El presente proyecto de investigación 
se realizará en el área de producción. 
 
A seguir en la Figura 1, Se elaboró un Diagrama Ishikawa el área de producción de 
melamina para determinar las principales causas de la baja productividad .Donde 












Fuente: Elaboración propia 
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Si bien es cierto en la empresa Inversiones Lineasup  mantiene una producción 
empírica, no cuentan con manuales de operaciones, escases de conocimientos 
técnicos, no tienen uso de métodos de trabajo para mejorar tiempos en la línea de 
producción de corte. Ante esto existirá un  análisis y existirá un método de trabajo en la 
empresa y se estandarizaran tiempos empleados para mejorar la productividad en 
Inversiones Lineasup. A seguir en la Tabla 1 se observa 8 causas básicas que ha sido 
armado con el jefe de producción en el mes de Abril de 2017, se plasmará en un 
diagrama Pareto. En la frecuencia de causas que conlleva a la baja productividad  uno 




Fuente: Elaboración Propia 
  
En la tabla N°1 se observa el diagrama de Pareto, donde indica las incidencias con 
su respectiva frecuencia. 
 
a) Falta de manual de operaciones,  en esta incidencia los trabajadores 
afirmaron que es una causa con mayor magnitud lo cual afecta directamente 
a la baja productividad en la producción de muebles de melamina. 
INCIDENCIAS Frencuencia Porcentaje Porcentaje Acumulado
Falta de manual de operaciones 16 26.7% 26.7%
Falta de conocimientos técnicos 12 20.0% 46.7%
Falta de estandarización 10 16.7% 63.3%
Mala distribución de materiales 7 11.7% 75.0%
Retraso de proveedores 5 8.3% 83.3%
Control de calidad de MP 4 6.7% 90.0%
Falta de plan de mantenimiento preventivo 4 6.7% 96.7%
Falta de indicadores de producción 2 3.3% 100.0%
Tabla 1: Diagrama de Pareto 
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b) Falta de conocimientos técnicos, al producir muebles es necesario conocer 
de la materia prima ya que estos tienes diferentes características, doce 
trabajadores afirmaron esta incidencia como segunda causa. 
c) Falta de estandarización, en este proceso se origina desorden en la línea de 
producción, al ingresar un nuevo personal se tiene que explicar el proceso 
del ropero paso a paso, se observó y pregunto a los trabajadores y diez 
fueron los que resaltaron esta incidencia. 
d) Mala distribución de materiales, en el área de corte al no tener los materiales 
ordenados, produce tiempos muertos   resaltaron esta incidencia. 
e) Retraso de proveedores, una causa que afecta directamente a la producción 
pero no por ese detalle se pararía la producción. 
f) Control de calidad de materia prima, no existe un control que establezca en 
los formatos las características de la melamina.  
g)  Falta de plan de mantenimiento preventivo, se está propenso  a detener la 
producción en cualquier momento, lo cual está ubicada en la penúltima fila. 
h) Falta de indicadores de producción, al no contar con un control de 













Figura 2: Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura N°02: Se observa que nuestro problema prioritario es la falta de manual 
de operaciones, falta de conocimientos empíricos y falta de estandarización lo cual 
representan el 80 % de incidencias que origina la baja productividad. 
Los maquinistas manejan el flujo de acuerdo a su conocimiento empírico, el área 
de producción al no tener un manual  ocasiona incumplimiento del procesos y 
trabajos ineficaces.  La empresa tiene una mala infraestructura y un mal diseño, 
esto hace que existan más movimientos y creen tiempo ocio  como a la vez pierdan 
tiempo en desplazarse de un lugar a otro para obtener los materiales, todo esto 




1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Antecedentes Nacionales 
 
CHANG, Almendra. Propuesta de Mejora del procesos  productivo para incrementar 
la productividad en una empresa dedicada a la fabricación de sandalias de baño. 
Tesis (Ingeniería Industrial).Chiclayo, Perú: Universidad Santo Toribio de 
Mogrovejo, 2016. 121p. 
La investigación tuvo como finalidad evaluar la situación actual del proceso de 
producción de la empresa se determinó que existe una demanda de pedidos de 
sandalias que la empresa no llega a cubrir, es así que se identifica que la planta 
trabaja a un 35 % de su capacidad dejando ver un capacidad ociosa . El incremento 
de producción llevo a cubrir el 61 % de la demanda actual, entregando los pedidos 
a tiempo. También la productividad e l maquina se incrementó en un 35 % y la 
productividad en mano de obra incremento en un 68 %. Las eficiencias también 
aumentaron, la eficiencia económica en 6 % un valor no tan alto, ya que la 
investigación no se enfocó en la reducción de costos. 
Y la eficiencia en línea aumentó en un 21 % reduciendo el coeficiente de linea en 
67 % como resultado el estudio de tiempo de la eficiencia de la linea de producción  
Mediante las propuestas de mejora adecuadas se llegó a aumentar la capacidad 











ALZATE, Nathalia. Estudio de métodos y tiempos de la línea de producción de 
calzado tipo “Clásico de dama” en la empresa de calzado Caprichosa para definir 
un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de fabricación, 
Trabajo de Titulación (Ingeniería Industrial). Pereira: Universidad Tecnológica de 
Pereira, Facultad de Ingeniería, 2013, 79 p. 
 La presente tesis nos explica que la empresa de calzado Caprichosa tiene una 
buena producción y ha conseguido ser rentable un problema con frecuencia realiza 
sus procesos empíricamente, con lo cual no va acorde con las exigencias del 
mercado y esto puede ocasionar problemas. No se cuenta con estudios donde se 
determine el tiempo estándar, además no hay un método de trabajo estandarizado, 
no se conoce la capacidad de producción de la empresa, lo que repercute en la 
ineficiencia del manejo de imprevistos.  
Se puede detectar la baja eficiencia y productividad de la línea debido a: 
 Tiempo en línea elevado. 
 Algunas áreas presentan carga de trabajo elevada. 
 Métodos empleados para la realización de cada tarea dentro de la 
estación. 
 Sistema de trabajo actual hace que la empresa tenga jornadas 
laborales extensas (8 h) 
La empresa Caprichosa propone un método mejorado que sea más práctico, económico 
y eficaz. Las conclusiones obtenidas por el autor, en base a análisis, fueron las 
siguientes:  
 Identificación del método, lugar, la secuencia de tareas y personas involucradas 
en el proceso de fabricación.  
 Se obtuvo los datos del tiempo estándar de fabricación. 





Se efectuó comparaciones del método actual y el nuevo método propuesto, 
utilizando un software de simulación en el programa Promodel.  
Se concluye que relacionado a la tesis se puede concluir que la ingeniería de 
métodos ayuda a la disminución de costos e incrementa la productividad, como se 
desea realizar en el presente trabajo. Además, se ha utilizado un software Promodel 
como una herramienta útil al momento de comparar el método actual y el propuesto 
mediante una simulación por software. 
 
ESPINOZA,  Juan. Propuesta de mejora de la gestión logística para la construcción 
de módulos ocupacionales en una empresa constructora. Tesis (Magister en 
gerencia de operaciones y logística).Lima, Perú: Universidad Peruana de Ciencias 
Aplicadas, escuela de postgrado, 2013. 66p.  
La presente tesis nos dice  que en el análisis realizado se ha podido comprobar una 
incorrecta planificación logística ya que esto genera costos elevados, tanto 
administrativos y de recursos en general. Llegando a tener incluso stock 
inmovilizado al final de un proceso al no poder volver a utilizarse se convierte en 
recursos mermados. Se requiere implementar una gestión de stocks  de todos los 
materiales que sean importantes. En el caso de la empresa, los materiales no 
corresponden a los de mayor rotación sino a los que se encuentran involucrados 
en la ruta crítica del proceso. Una herramienta importante sería la utilización de la 
MRP para materiales de mayor valor. 
La implementación, la distribución de almacenes dependiendo del tamaño de la 
obra a realizar, otro importante implementar un manual de procesos logísticos que 
cubran desde la planificación de necesidades hasta la entrega de la obra terminada 






DÁVILA, Alejandro. Análisis y propuesta de mejora de procesos en una empresa 
productora de jaulas para gallinas ponedoras. Tesis (Ingeniería Industrial).Lima, 
Perú: Pontificia Universidad Católica del Perú, 2015.100.p. 
 
El presente estudio se realiza con la finalidad de analizar la situación actual de 
trabajo en una empresa productora de jaulas de gallinas y presentar propuestas de 
mejora en los procesos realizados por esta para que pueda aumentar su 
productividad y satisfacer las necesidades que tengan sus clientes actuales y 
potenciales. Al comienzo de este proyecto se dará una presentación de los 
conceptos teóricos que son necesarios para realizar el diagnostico de esta 
empresa, de esta manera, se tendrá diversas herramientas y así planteara las 
diversas propuestas de mejora en la organización. 
Estas propuestas son planteadas para poder optimizar los procesos que se realizan 
y de esta manera aumentar la productividad en la línea de producción. 
Se optimizará los procesos internos de tal manera que se consigan procedimientos 
eficientes y eficaces cambiando procedimientos, eliminando procesos 
improductivos y elevando el ritmo de producción. De tal manera que se obtendrá 
mayor productividad en la empresa, así como más orden en el área de producción 
y mejores procesos productivos  al momento de la elaboración del producto. 
Además, se podrá llegar a producir hasta 65 módulos por semana aumentando la 
producción en un 30 %, obteniendo como resultado un TIR de 49 % en la aplicación 










1.2.2 Antecedentes Internacionales  
 
GONZALES, Carolina. Estandarización y mejora de los procesos productivos en la 
empresa estampados Color WAY SAS .Tesis (Ingeniera Industrial) Colombia: 
Universidad Losallista de Colombia, 2012.110.p. 
La presente tesis consiste  en un estudio del trabajo empleando un método 
minucioso con el propósito de lograr una contribución en la productividad de la 
empresa. 
El mercado exige una mayor competitividad por lo  cual la empresa ColorWaysas 
necesita prestar servicios de mucha calidad, mejorando constantemente, con los 
métodos de estudio que se permita estandarizar tiempos, procesos un mejor orden 
y control. Estudiando los tiempos en los trabajadores se mejora la eficiencia en 
producción con un 7 %, ya que la mano de obra es 60 % de los costos de 
producción. 
Existieron procesos que no pudieron ser estandarizados, ya que existen muchas 
variables que no permiten controlarlos. 
Se concluye que el estudio de métodos y tiempos permite mejorar el flujo del 
procesos, estandarizarlo  y mejorando la eficiencia de los colaboradores 
 
SALDARRIAGA, Ingrid. Plan de mejoramiento para  la microempresa ‘Muebles G y 
G’. Tesis (Ingeniería Industrial) .Santiago de Cali, Colombia: Universidad Autónoma 
de Occidente, 2013. 112 p. 
La presente tesis explica que actualmente no existen procedimientos que 
mantengan un buen control interno, en áreas como gestión, costos, gestión 
humana, mercadeo lo cual la empresa no es competitiva, aunque en un comienzo 
se establecieron la misión y visión lo cual no ha sido aplicado por parte de los 
empleados. El microempresario en informal en el manejo de sus costos, no tiene 
identificado  el rubro más real que permite que la empresa vaya bien. 
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A la  vez no cuenta con registros para establecer la producción diaria que tiene, lo 
que  ocasiona demoras y confusiones a la hora del proceso. Implementar la 
estrategia publicitaria para lograr la recordación entre sus clientes. 
Las consultas permanentes, las necesidades del mercado para identificar  los 
nuevos productos y ampliar el portafolio, la realización del plan de capacitación 
propuesto y así adquirir nuevos productos. Las herramientas de  planificación y 
buenas prácticas en los talleres para que  sea más productiva, desarrollando 
técnicas  para planificar, organizar, dirigir y controlar su negocio en las diferentes 
áreas administrativas y funcionales, tomando eficaces decisiones ante  las 
situaciones de cambio que surgen día a día.  El aporte del presente trabajo de 
investigación para el desarrollo de mi tesis es que se necesarita una buena 
organización en la empresa, llevándonos una  implementación de capacitaciones 
en el área de corte y armado en temas de planificación y buenas practicas. Con 
estas capacitaciones tendríamos mayor productividad y satisfacción de los clientes 
en el tiempo de entrega.  
 
MARTINEZ, William. Propuesta de Mejoramiento mediante el estudio del trabajo 
para las líneas de producción de la empresa Cinsa Yumbo. Tesis (Ingeniería 
Industrial). Santiago Cali, Colombia: Universidad Autónoma de Occidente, 2013. 97 
.p. 
La presente tesis explica que actualmente que los sistemas modernos de 
producción exigen que las compañías. Realicen procesos productivos en serie, lo 
que en ocasiones presenta inconvenientes relacionados a los rendimientos 
inferiores a su capacidad, disminuyendo la capacidad de producción de la planta y 
además generan pérdidas y bajos niveles de productividad. La falta de 
estandarización de los procesos de producción, planteándose como objetivo 
general brindar herramientas para conseguirlo, que permitan a la empresa Cinsa –
Yumbo, mejorar su productividad. 
Se planea implementar una metodología de tres etapas de desarrollo; primero una 
etapa descriptiva, a fin de poder elaborar un diagnóstico de la situación actual de la 
empresa que conduzca al establecimiento de métodos mejores; en la segunda 
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etapa a través de una investigación cuantitativa de campo , determinar el tiempo 
estándar de actividad y de cada una de las referencias que se producen en la 
planta, con el fin de establecer metas de producción a los operarios ; y en la tercera 
un estudio cuantitativo que se apoya en las pruebas estadísticas tradicionales. 
El proyecto busca brindar herramientas para estandarizar los procesos de las líneas 
de adecuación de cilindros y cilindros nuevos de la empresa CINSA-Yumbo, 
utilizando la técnica del estudio del trabajo, que permitan a la empresa mejorar su 
productividad 
Lograr los resultados dentro de los parámetros de control (plazos, costos, recursos), 
identificando los riesgos que se corren en las diferentes actividades a realizar. 
Facilitar cambios en los procesos, sin afectar el propósito final; manejando 
adecuadamente los riesgos. 
Con los diferentes análisis desarrollados se puede constatar que es posible y 
conveniente la comercialización de la propuesta a nivel nacional, regional y /o 
internacional, el labor primordial para CARQCO  debe ser mayor el nivel de 
satisfacción para sus clientes, pues estos con sus compras permiten que la 
empresa siga exigiendo y creciendo, generando beneficios para los trabajadores. 
Para que este proceso de desarrollo sea eficiente, es necesario que este se 











FERNÁNDEZ, José .Propuesta para Fabricar y Comercializar closets, a través de 
una carpintería industrial. Tesis (Ingeniería Industrial).Guatemala: Universidad de 
San Carlos de Guatemala, 2013. 129. p. 
El desarrollo de esta investigación se propone llevar a cabo planes de seguimiento 
y control la finalidad del control de las actividades en la fabricación y 
comercialización de closets es: 
Lograr los resultados dentro de los que apoya en la aplicación de estudio de tiempos 
y movimientos en una empresa de confección de prendas de vestir, gran parte de 
las actividades son manuales. Existe un correcto control de los tiempos de 
producción y movimientos del operario así disminuir los retrasos que generan 
costos. 
Por lo tanto, para conseguir dichos resultados, el autor consideró evaluar en primera 
instancia a la empresa, es decir realizar un análisis de las operaciones del proceso, 
distribución de planta, maquinaria, equipo, materia prima, análisis de jornadas de 
trabajo y análisis de tiempos actuales. Se hizo un estudio de tiempos y movimientos 
que permitió conocer la situación actual de la empresa considerando los factores 
implicados en el proceso de producción: distribución de la planta, máquinas y 
equipos usados en las líneas de producción, manipulación de materia prima, etc. 
Finalmente se deben analizar los resultados obtenidos para definir una mejora y 
establecerla, así tener una mejora continua. 
La implementación del estudio de tiempos permite aumentar la eficiencia de la línea 
de producción, puesto al haber un mayor control en los tiempos de cada una de las 
operaciones, el operario cuenta ahora con un tiempo límite estándar para cada una 







LÓPEZ, Jorge. Propuesta de un sistema de producción estandarizado para la 
optimización de recursos en el área de elaboración de productos cárnicos de la 
planta Guayaquil del Grupo INTFSC S.A. Tesis (Ingeniería Industrial). Bogotá, 
Colombia: Universidad Militar Nueva Granada, 2015. 77. p. 
La presente investigación concluye:  
Una vez realizado el estudio de tiempos al proceso  se pudo obtener el valor de 
103,28 HH/ton como índice de productividad estándar para este proceso. 
Comparándolo con el índice de productividad promedio durante el periodo en estudio 
de 136,59 HH/ton, se obtuvo una optimización en mano de obra del 24,42%. Dado 
estos términos en criterio económico se habla de una optimización de 49,19 dólares 
por tonelada de materia prima procesada.  
La información obtenida en el estudio de tiempos al proceso, revela que se consiguió 
una optimización del rendimiento de materia prima pulpa pierna de res de 75,0% 
durante el periodo en estudio a 77,33% en el estudio de tiempos. Esto significa un 
incremento de 2,33 puntos porcentuales. Llevando estos términos en criterio 
monetario, se habla de una recuperación de 1865,99 dólares mensuales por 
concepto de optimización en el rendimiento de la materia prima.   
Con la aplicación de la estandarización de las velocidades de los procesos en todas 
las fases de elaboración del área de cárnicos, se puede obtener una optimización en 
todos los factores de producción consumidos por el área.  
 
Se finaliza que una vez estudiado los tiempos se pueden estandarizar tiempos, 
mejorando el rendimiento en cada proceso.   
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1.3. Teorías Relacionadas al Tema  
 
1.3.1. Método de trabajo  
 
Según la OIT (1995),”Es el registro y examen crítico sistemático de las 
maneras de cómo realizar las actividades, con el fin de efectuar mejoras” 
(p.90) 
Existen tres técnicas el estudio de trabajo, estudio de métodos y medición 
del trabajo (OIT, 1995, p.90) 
 
1.3.1.1. Estudio de trabajo  
 
“Se utiliza para examinar el trabajo humano en todos sus contextos y que 
lleven sistemáticamente a investigar todos los factores que influyen en la 
eficacia y en la economía de la situación estudiada, con el fin de mejorarla” 
(Caso, Alfredo, 2006, p.12). 
El estudio del trabajo son métodos que nos ayuda a realizar actividades 
con el fin de mejorar los recursos eficazmente, nos ayuda a examinar de 
qué manera  se está realizando una actividad (Caso, Alfredo, 2006, p.12). 
 
1.3.1.1.1. Estudio de Métodos 
 
Según la Oficina Internacional del Trabajo OIT “el estudio de métodos es 
el registro examen crítico sistemáticos de los modos de realizar 
actividades, con el fin de efectuar mejoras” (1996, pag.77). 
El estudio de métodos son técnicas importantes que nos ayudara aplicar 






A continuación estos símbolos serán utilizados en los diagramas de análisis de 
procesos que se mencionará en la Tabla 3, que está a continuación. 
 
Tabla 2 : Símbolos empleados en los diagramas 
Símbolo  Denominación Descripción 
  
Operación 
Indica las principales fases del proceso, método 
o procedimiento. Por lo común ,la pieza, 
materia o producto del caso se modifica o 
cambia durante la operación  
  
Inspección Indica la inspección de la calidad y/o la 
verificación de la cantidad 
  
Transporte Indica el movimiento de los trabajadores, 
materiales y equipo de un lugar a otro 
  
Espera 
Indica demora en el desarrollo de los hechos: 
por ejemplo, trabajo en suspenso entre dos 




Indica depósito de un objeto bajo vigilancia en 
un almacén según un criterio determinado de 
clasificación. 
 












Diagrama de Análisis de Proceso - DAP  
 
Es un diagrama en el cual va la secuencia de procesos mediante símbolos 
que representan actividades como operación, inspección, demora y 




Fuente: CASTILLA, María. Cursogramas 
 
Las actividades se realizarán con el siguiente formato: 
 






























Emite Solicitud de Compras por 
duplicado 10 min.
Envía original a Compras
115 5 min.
Archiva el duplicado por fecha
5 3 min.
Compras
Consulta el fichero de Proveedores




Archiva el duplicado del Pedido de 
Cotización y el original de la Solicitud 
de Compras por número de Solicitud
3 5 min.
Total 127 45 min.


















 “Sirve para estudiar operaciones repetitivas, y en ese caso registra un solo ciclo 
completo de trabajo, pero con más detalles. Lo que figuraría en un cursograma 
analítico como una sola operación que se descompone en varias actividades” (OIT, 
1996, p.152). 
 












Fuente: OIT, 1995.p. 152 
 
“Este diagrama registra el paso a paso de las actividades mostrando la manos  y a 
veces los pies, del operario en movimiento o reposo” (OIT, 1995, p.152). 
 
 
Tabla 3 : Símbolos empleados en los diagramas 
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Figura 5: Ejemplo de Diagrama Bimanual 
 



























Dobla tubo para partirlo
Sostiene tubo
Corre a otra parte de tubo
Resumen
Sostiene tubo




Retira un poco tubo
Hace girar tubo 120° / 180°
Empuja hasta el fondo
Sostiene tubo





Lleva lima hasta tubo
Sostiene tubo
Hasta plantilla 
Mete tubo en plantilla
Sostiene lima
Muesca tubo con lima
Sostiene lima
Sostiene lima







Disposición del lugar de trabajo
Dibujo y pieza: Tubo de vidrio de 3 mm. De diám.
Hoja núm. 1 de 1Diagrama núm. 1
Operación : Cortar trozos de 1,5 cm.
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Siguiendo con lo anterior  Meyer (2000)  Define el conjunto completo de los 
movimientos de las manos. Para referirse a estas 17 subdivisiones elementales de 
los movimientos, ingenieros posteriores crearon las abreviatura, el therbling (que 
es Gilbreth  escrito al revés, excepto la th). Son componentes básicos del patrón de 
movimiento. 
 
Fuente: SALAZAR, Brayan.Ingenieriaindustialonline.com 
 
1.3.1.1.2. Medición del trabajo  
 
Es la técnica que determina que tiempo invierte o establece  un trabajador hábil y 
capaz en realizar una actividad o tarea  determinada. Uno de los objetivos de la 
medición son las técnicas  que nos ayuda a reducir el trabajo que lleva  al proceso 
mediante la investigación y examen crítico de los métodos (OIT, 1996, p.251). 
 
Estudio de Tiempos  
 
Según Fred Meyers “el estudio de tiempos y movimientos es el estudio de 
técnicas que nos ayudan a mejorar las operaciones de las áreas que nos 
























Los principales cronómetro para toma de tiempos:  
- Cronometraje acumulativo: Se pone en ejecución el reloj desde el inicio de 
la operación y no se detiene hasta el término de esta, y los tiempos de cada 
operación se obtienen restando al acabar el estudio (OIT, 1996, p. 301). 
- Cronometraje con vuelta a cero: al acabar cada operación se vuelve a cero 
y el reloj sigue corriendo para tomar el tiempo de la siguiente operación (OIT, 
1996, p.302). 
 
 Tiempo Observado  
Es el tiempo que se mide con el reloj, “el tiempo que se tarda en ejecutar una tarea 
o combinación de tareas según lo indica una medición directa” (Caso, 2006, p.43). 
 Valoración  
Se basa en medir la capacidad del trabajador al realizar un proceso determinado o 
producto.  Simplemente se le da un valor al desempeño utilizando la escala 
porcentual, teniendo en cuenta la rapidez y la precisión en su ejecución (Quesada, 
2007, p. 147). 
Utilizaremos la tabla de valoración de Westinghouse. 
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Tabla 5: Factor de Valoración 
. 
Fuente: SALAZAR, Brayan.ingenieriaindustrialonline.com 
 
 
- Tiempo Normal  
 
“Se incrementa por medio de unos coeficientes que  tienen en cuenta los 
suplementos por fatiga y necesidades personales, el nuevo tiempo que se obtiene 
se denomina tiempo tipo y se expresa en minutos” (Caso, 2003, p.48). 
 
- Suplementos de Trabajo  
El ser humano necesita hacer algunas pausas atender sus necesidades, descansos 
y recuperarse del cansancio. Estos periodos de inactividad se suelen tener en 




Tabla 6 : Tabla de Suplementos 
 
Fuente: OIT, Introducción al estudio del trabajo. 2a ed. 
 
- Tiempo Estándar  
Es el tiempo establecido para desarrollar una actividad o tarea, con un operario 








Hombres Mujeres Hombres Mujeres
2 4 4
2
Ligeramente incómoda 0 1 Trabajos de cierta precisión 0 0
incómoda (inclinado) 2 3 Trabajos precisos o fátigosos 2 2
Muy incómoda (echado,                        
estirado)
7 7
Trabajos de gran precisión o muy 
fatigosos
5 5
Peso levantado [Kg] Continuo 0 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte
10 3 4 Estridente y fuerte
25 9
20           
máx
35,5 22 - - - Proceso bastante complejo 1 1
0 0 Muy completo 8 8
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo algo monótono 0 0
E. Condiciones atmosféricas Trabajo bastante monótono 1 1
Índice de enfriamiento Kata trabajo muy monótono 4 4
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8 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
J. Tedio
H. Tensión mental
Ligeramente por debajo de la                 
potencia calculada
Proceso complejo o atención dividida 







B. Suplemento por postura ccanormal
G. Ruido
5 5
A. Suplemento por trabajar de pie




A. Suplemento por necesidades 
personales




1.3.2. Productividad  
 
Para Gutiérrez (2014) “la productividad  tiene que ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados para generarlos” (2014, Pág. 20). 
Por lo anterior, se puede considerar la productividad como una medida de lo bien 
que se han combinado y utilizado los recursos para cumplir los resultados logrados 
(Gutiérrez, 2014, p.20). 
El Diccionario de la Real Academia Española define a la productividad como la 
“Relación entre lo producido y los medios empleados, tales como mano de obra, 
materiales, energía, etc.” (2015, párr. 3). 
Según Karl Marx, en su libro El capital menciona que “[…]el grado social de 
productividad del trabajo se manifiesta  en el volumen de la magnitud relativa de los 
medios de producción que un obrero, durante un tiempo dado y con la misma 
tensión de la fuerza de trabajo, transformada en producto” (2005, p.772) 
La productividad es la aplicación de lógica al trabajo, Peter Drucker. El desarrollo 
de este concepto se debe al ingeniero Frederick W. Taylor (1856-1915), quién la 
presentó como una nueva ciencia llamada Scientific Management. Entre los 
principales aportes de Taylor está la determinación científica de los estándares de 
trabajo, entendiéndose por estos el estudio de movimientos, tiempos temporales, y 









  1.3.2.1 Medición de la productividad 
 
Gaither y Frazier (2000), definieron productividad como la cantidad de productos y 
servicios realizados con los recursos utilizados y propusieron la siguiente medida. 
 Productividad = Cantidad de productos o servicios realizados 
1.3.2.2 Indicadores de productividad 
 
Koontz y Weihrich (2004), señalan que existen  criterios comúnmente utilizados en 




Refleja el grado de eficacia de los trabajadores o personas al momento de  
desarrolla una actividad, verificando su rendimiento, realizando juicios si es “bueno” 
o es “malo” en dicha actividad, si en caso no esté haciendo un buen trabajo, 
capacitarlo y caso contrario felicitarlo (Vértice, 2007, p .84). 
Eficiencia:  
 
Chiavenato (2004), en su libro introducción a la teoría general de la administración, 
define la eficiencia como la utilización correcta de los recursos disponibles.  
Generalizando esto se refiere a los recursos empleados y los resultados obtenidos. 
Es la capacidad de  realizar las cosas bien con el mejor rendimiento posible con la 







La eficacia o efectividad hace énfasis en los resultados, es decir, en hacer las cosas 
correctas, lograr objetivos y crear más valores. La eficacia es hacer bien las cosas 
maximizando los esfuerzos y recursos orientados al cumplimiento de objetivos y 
metas definidas. 






1.4. Formulación del problema  
 
1.4.1. Problema general  
 
PI: ¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea de corte de 
melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C, V.E.S. 2017? 
1.4.2. Problema específico  
 
P1: ¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea de corte de 
melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C, V.E.S. 2017? 
P2: ¿Cómo el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de corte de 
melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C, V.E.S. 2017? 
1.5. Justificación  
 
1.5.1. Justificación económica 
 
El proyecto permitirá estandarizar los tiempos de producción en el área de corte 
minimizando tiempos improductivos. Se reducirán los costos operativos, las 
pérdidas económicas por trabajos muy frecuentes entre otros gastos. Además se 
incrementará el margen de utilidad bruto, es decir el resultado de las ventas sin IGV 
restado del costo de materia prima. 
 
1.5.2. Justificación académica 
 
Al implementar el estudio del trabajo se aplicara conocimientos adquiridos a través 
de estos años en la universidad, este método ayudará a reducir fatigas 
innecesarias, se disminuirán los desperdicios que genera el uso de un método 
inadecuado que se verán reflejados en la tesis. Se establecerá tiempos estándares 
de rendimiento las cuales se realizara  la planificación y el control de la producción 
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de manera eficiente en el área de corte, con el apoyo de los colaboradores y el área 
administrativa, para dejar de trabajar de forma empírica. 
1.5.3. Justificación social  
 
Los   trabajadores de la empresa  se beneficiarán ya que las condiciones de trabajo 
y la seguridad permitirán reconocer las operaciones que implican riesgos y así 
implementar métodos seguros para realizar los procesos.  
Se podría reducir la fatiga si aplicamos el estudio del trabajo adecuadamente. Y al 
estandarizar los tiempos de producción del área de corte, reducimos la merma y 




Objetivo general  
 
Oi: Determinar cómo el estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea 
de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C, V.E.S. 2017 
 
Objetivos específicos  
 
 O1: Determinar cómo el estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea de 
corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C, V.E.S. 2017 
 
O2: Determinar cómo el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de 









1.7.1 Hipótesis general  
 
Hi: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea de 
corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C, V.E.S. 2017 
 
1.7.2. Hipótesis específicas  
 
H1: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea de corte 
de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C, V.E.S. 2017 
 
H2: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de corte 





































2.1. Diseño de investigación  
 
En esta investigación del proyecto es considerado como cuasi experimental,  ya 
que se permitirá analizar una misma muestra en diferentes tiempos, desarrollando 
un análisis del experimento y un análisis posterior de la aplicación del experimento 
a fin de medir los resultados del fenómeno. Además, se manipulará la variable 
independiente para medir su efecto en la variable dependiente. 
Este diseño comprende una pre prueba y una post prueba con un grupo de control 
no aleatorio, por eso se procurará emplear grupos que sean lo más equilibrados 
posible al inicio del estudio. 
 
2.2. Variable, operacionalización  
 
2.2.1. Definición conceptual de variables  
 
Variable Independiente (VI): Estudio del trabajo 
 
“Se utiliza para examinar el trabajo humano en todos sus contextos y que lleven 
sistemáticamente a investigar todos los factores que influyen en la eficacia y en la 
economía de la situación estudiada, con el fin de mejorarla” (Caso, Alfredo, 2006, 
p.12).  
El estudio del trabajo son métodos que nos ayuda a realizar actividades con el fin 
de mejorar los recursos eficazmente, nos ayuda a examinar de qué manera  se está 






Variable Dependiente (VD): Productividad  
“La productividad  tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso, 
por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados considerando 
los recursos empleados para generarlos” (Gutiérrez, 2014, pág.20). 
Por lo anterior, se puede considerar la productividad como una medida de lo bien 

















































 “Se utiliza para examinar 
el trabajo humano en 
todos sus contextos y que 
lleven sistemáticamente a 
investigar todos los 
factores que influyen en la 
eficacia y en la economía 
de la situación estudiada, 
con el fin de mejorarla” 
(Caso, Alfredo, 2006, 
p.12). 
 
El estudio de trabajo 
en el área de 
producción  reduce el 
índice de operaciones 
repetidas  
apoyándose en el 
Bimanual, se reduce 











∗ 𝟏𝟎𝟎 % 
IOR: Índice de operaciones repetidas 
NOR: N° Operaciones repetidas 






TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO DE 
ROPERO 
TE=TN (1+%S)    
TE: Tiempo estándar 





Fuente: Elaboración propia 
 
 



















  PRODUCTIVIDAD 
La productividad  
tiene que ver con 
los resultados que 
se obtienen en un 
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entre la 
cantidad 


















) ∗ 100 
%E: Porcentaje de eficiencia 
T.E.R: Tiempo Estándar 









Según Santiago Valderrama, en su libro Pasos para elaborar proyectos de 
investigación científica sostiene  que la población “es un conjunto finito o infinito 
de elementos, seres o cosas, que tienen atributos o características comunes, 
susceptibles de ser observados” (2002, p. 182). 
Para las evaluaciones que se realizara en Inversiones Lineasup  se tomara como 
población, los requerimientos de producción diarios en un período de 15 días lo 
cual representa el universo poblacional del trabajo. 
 
2.3.2. Muestra  
 
“Es  representativo de la población o universo, refleja las características de la 
población cuando se aplica la técnica adecuada” (Valderrama, 2002, p.184). 
Se tomará como muestra los requerimientos de producción diarios en un periodo 
de 15 días en la empresa Lineasup, ya que se encuentran involucrados en la 
toma de tiempos y la productividad.  
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad  
 
2.4.1. Técnica  
 
Observación 
Usaremos la técnica de observación registrando constantemente los datos 
observados para luego ser analizados, aplicaremos la observación científica, ya 







2.4.2. Instrumentos  
 
Formatos de Ficha de Observación 
 
Usaremos los formatos de registro  para registrar la información recopilada y 
luego ser estudiadas y analizadas. Utilizaremos los siguientes formatos durante 
la investigación que haremos en la producción del área de corte  en Lineasup 
SAC.  
 











También usaremos un cronómetro para una mejor toma de tiempos en la 
producción del área de corte. 
 
2.5. Método de análisis de datos  
 
En la presente investigación, se utilizara el análisis cuantitativo, apoyándonos 
con el  programa informático Microsoft Excel 2016 para el procesamiento de 
datos obtenidos a través de los instrumentos y un programa estadístico SPSS 
versión 23. 
 
 F.O N° 1 Diagrama Analítico del Proceso 
 F.O N° 2 Diagrama Bimanual 
 F.O N° 3 Formato de Operaciones Repetidas 
 F.O N° 4 
Formato de Tiempos Normales y 
Estándares 
 F.O N° 4 Formato de medición de Eficacia 
 F.O N° 5 Formato de Eficiencia 
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2.6.  Aspectos éticos 
 
El presente proyecto de investigación desarrollado, se tomará en cuenta la 
veracidad de resultados; y por ningún motivo en las fichas de observación 
recolectadas se alterarán la información ya que los resultados deben ser 
consistentes para la aplicación dedicada en la mejora de la productividad,  
dándole destino de uso exclusivo para la investigación de la presente tesis. 
 
2.7 Desarrollo de la propuesta 
 
2.7.1 Situación actual de la empresa 
 
 Inversiones Lineasup S.A.C  es una mediana empresa que se encuentra 
ubicada en Villa el Salvador, tienen como función fabricar roperos y zapateras 
de melamina con modelos muy modernos y de calidad. La productividad en la 
empresa Lineasup se ve afectada ya que en el área de corte, no existe un manual 
de operaciones que permitan realizar los cortes correspondientes de las piezas 
de un ropero. 











Fuente: Google Maps 
Figura 6: Mapa de ubicación de Inversiones Lineasup S.A.C 
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A continuación se muestra el organigrama de la empresa (Ver Figura 7), en 
el cual se observan las áreas correspondientes que cuenta Inversiones 
Lineasup. 
 
      
Figura 7: Organigrama de la empresa Inversiones Lineasup S.A.C 
Fuente: Elaboración propia 
 
Las actividades en la empresa Inversiones Lineasup están divididos en cuatro 
departamentos, área de producción, área de marketing, área de finanzas y área 
de recursos humanos. La empresa actualmente cuenta con 15 trabajadores lo 
cual son los encargados de llevar a cabo el proceso de producción del producto 
requerido (zapatera y roperos). 
Área de producción: En el área de producción encontraremos los distintos 
procesos que se realizan para obtener el producto requerido.  
Está dividido en: 
Cortado: Área donde se realiza el corte de las piezas dependiendo el 
requerimiento  a seguir, se realiza el corte del primer tramo de acuerdo a las 






















Fuente: Elaboración propia 
 
 Enchapado: Es el área en donde se  adhiere la chapa al material 
(aglomerado o MDF) para dar la apariencia de un componente de madera 
pura. 
 Canteado: Área donde realizan el pulido  de los bordes y se colocan los 
cantos dependiendo el modelo pueden ser gruesos o delgados modelos 
(HD610, HD528). 
 Ranurado: En este proceso se realizara una ranura a lo largo de la pieza, 
lo cual será útil para la unión de piezas. 
 Ensamblado: En esta área tiene la función  de ensamblar las piezas de 
los diferentes procesos de la planta para así obtener como resultado el 
producto final  satisfaciendo y cumpliendo con las necesidades del cliente. 
 
Área de marketing: En esta área se encargan de investigar y desarrollar e 
implementar las estrategias necesarias para alcanzar los objetivos de la 
empresa. 
Área de finanzas: Se encargan de controlar los recursos, controlar los 
resultados, generan información financiera y la analizan. 
Área de RR.HH: Esta área se encarga de la planificación del personal, 
determinar cuál es la necesidad de mano de obra que se va a necesitar en 
diferentes áreas de producción. 





Tabla 8: Medición de Eficacia del ropero (antes) 
 




%e: Porcentaje de Eficacia 
Para medir la eficacia en la producción del área de corte se estudian 6 roperos 
al día, observando que no llegan a las unidades programadas por distintos 
cuellos de botella que se origina en la producción, esto produce baja 
productividad e incumplimiento de procesos y trabajos ineficaces. 
Como se observa el porcentaje de eficacia es menor de 95 % y en promedio del 
mes es 87%. 
 






1 6 6 100%
2 6 5 83%
3 6 5 83%
4 6 5 83%
5 6 6 100%
6 6 5 83%
7 6 5 83%
8 6 5 83%
9 6 5 83%
10 6 5 83%
11 6 5 83%
12 6 5 83%
13 6 5 83%
14 6 6 100%
15 6 5 83%
TOTAL 90 78 87%
DÍAS U.PROD/U.PROG






    .         








Fuente: Elaboración propia 
 
T.E.R: Tiempo estándar de producción de piezas de un ropero 
T.R.R: Tiempo real de producción de piezas de un ropero 





Tabla 9: Medición de eficiencia de corte de Piezas de un Ropero (antes) 
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2.7.2 PLAN DE MEJORA 
 
Mediante el estudio realizado se puede observar que los operarios  realizan 
actividades o movimientos innecesarios, generando así aumento en sus tiempos 
muertos observados. La empresa cuenta con un manual (no desarrollado) el cual 
no le permite la independencia y la seguridad que necesitan los trabajadores  
para  operar en sus respectivos puestos.  
 Un manual de operaciones es el documento o guía  que contiene las 
descripciones de actividades o procesos que deben seguirse en la realización de 
un producto. El desarrollo del manual de proceso de un ropero, es una 
herramienta que nos permite a todo el personal de la empresa a observar de 
manera gráfica y detallada cada uno de los aspectos y elementos.  
 Por seguido se presenta las siguientes propuestas con el fin de mejorar, 
minimizar la cantidad de movimientos  y reducir las actividades innecesarias  que 
tome en realizar ciertos procesos (área de corte). 
Para el manual de procesos se incluirán cada uno de los diagramas que fueron 
elaborados.  
- Información de la empresa 
- Diagrama Bimanual 
- Diagrama de procesos del ropero 
- Diagrama de proceso de la  zapatera 
 
1. Implementar capacitaciones a los trabajadores para que tengan 
conocimiento del proceso que están realizando, ya que cada materia 
prima cuenta con diferentes especificaciones y así  realicen una operación 
optima en la hora del cortado de piezas. 
2. Tener a la mano en cada máquina las herramientas necesarias y en una 
caja bien distribuida para mejorar su ubicación y de esta manera agilizar 
los trabajos de los operarios. 
3. Implementar los lápices bicolor Calesan que es muy importante a la hora 
del diseño de las piezas, así reducirá tiempos en el momento del diseño 
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y trazado. Anteriormente se trazaba repetitivamente con el lápiz mongol 
N ° 2. 
4. Cuando hice  el estudio de tiempos observe que  su mesa de trabajo 
media menos de 90 cm lo cual dificultaba a los trabajadores a la hora de 
revisar las piezas , actualmente su mesa de trabajo mide encima de 1.10 
cm , resaltando que todos los trabajadores son hombres y miden entre los 
160.0 cm – 171.cm  
5. Estandarizar el método de trabajo de tal manera que el área de corte se 
encuentre preparado para los diferentes modelos de piezas que ha de 
seguir cortando. 
6. Al final de cada proceso de corte de pieza el trabajador debe dejar 
ordenado su área  y llevar un control de las piezas cortadas al día en su 
respectivo formato, esto ayudara en cómo medir la eficacia. 
7. Determinar cada cuanto se presentan imperfecciones en los cortes de 
piezas del ropero, para así llevar una continua revisión técnica y lograr ser 
más productivos y competitivos en el mercado al cual pertenece Lineasup 




































Diagrama 1 : Diagrama de Gantt 
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a. Capacitación sobre la materia prima ( melamina) 
 
Se llevan a cabo actividades y charlas que ayudan a proporcionar 
conocimientos, desarrollando habilidades y modificando actitudes de los 
trabajadores al realizar los procesos de corte, la melamina tiene diferentes 
características y es necesario conocer de la materia que se trabajará. 
Las piezas de melamina tienen acabados diferentes a la madera o triplay. 
Están tienen diversidades de colores, grosores, tamaños y estampados. 
En Lineasup los roperos y zapateras son nuestros productos a conocer, 
lo cual lo estandarizaremos el proceso de corte de piezas de un ropero 





Tabla 11 : Ropero de melamina proceso de producción 
 










ITEM DESCRIPCIÓN (D) (T)
1 Calentar la maquina CIMILE 101 -
2 Verificar la melamina -
3 Verificar las cuchillas -
4 Verificar la melamina -
5 Sostener planchas de melamina -
6 Diseñar modelos -
7 Verificar los modelos de piezas -
8
Colocar la tabla de pedidos en la 
maquina
-
9 Medir las piezas -
10 Corte de piezas
11 Verificar piezas cortadas -
12 Limpiar las piezas cortadas -
13 Translado de piezas a canteadora -
14 Colocar canto a cada pieza -
15 Verificar las piezas canteadas -
16 Separacion por modelos -
17 Verificar los modelos de piezas -
18 Limpiar las piezas -
19 Translado a enchapadora -
20 Enchapado a cada pieza -
21 Retiro de piezas terminadas
22 Verificacion de piezas
23 limpieza  de piezas
24 translado al area  de ranurado
25 ranurado a cada pieza
26 limpieza a cada pieza
27 ordenar por modelos
28 verificar las piezas 
29 translado al emsamblado





35 colocar los rieles
36 verificar los emsamblados 
37 unir piezas grandes
38 unir piezas medianas
39 unir las piezas  pequeñas
40 verificar los roperos terminados
41 translado producto terminado
42 registrar productos terminado
30/01/2017 TIEMPO (T) Minutos
OBSERVACIONES
MÉTODO ACTUAL ALMACENAMIENTO
MÉTODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
ACTIVIDAD: procesos de produccion TRANSPORTE
NOMBRE DEL PRODUCTO: ropero INSPECCIÓN
DIAGRAMA N° 2 OPERACIÓN
Línea de producción: carpinteria ESPERA
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS
INVESTIGADOR RESUMEN ACTIVIDAD
Sandra Quiñonez Vilcamisa ACTIVIDAD SIMBOLO
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MATERIALES A UTILIZAR EN EL PROCESO DE UN ROPERO 
 Planchas de melamina 2.40 x 2.20 dependiendo modelo 
  1/ 4 Rollo de canto grueso y 1/ 4 Rollo canto delgado 
 1/4  Tornillos 4.5 x 50 cm 
 14 Bisagras cangrejo (4 Unid central,4 lateral, 4 interiores,2 puertas ) 
 Chapa mediana  
 Jaladores modelo T o piano ( 4 Unid) 
 Correderas y pistones 




Canto: Es un producto utilizado para los bordes de las piezas le da mejor textura, 
presenta dos alternativas de terminación los cantos de tableros MDP melamina 










Fotografía perteneciente a la empresa Nortecm 
 
 
Figura 9 : Canto para borde de melamina 
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Jaladores modelo T o pian: herramienta que es utilizado como manojo de 








Fotografía perteneciente a la empresa Spainox 
 
b. Estandarización de método de trabajo 
 
 Diagrama de análisis de proceso 
 Diagrama Bimanual 




Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 10 : Jaladores modelo T 
Tabla 12 : Formatos a utilizar 
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c. Establecer horarios 
En Lineasup los horarios son de 8:00 am a 5:00 pm, en el área de corte son 
donde empiezan a realizar las actividades necesarias lo cual se necesitan de 
dos personas. Los trabajadores son los encargados de realizar las 
actividades del día lo cual no cumplen con los horarios por aburrimiento, 
fatiga, falta de motivación esto ocasiona demora en producción, 
insatisfacción de los clientes, y desconformidad del jefe de producción, para 
esto se estable horarios en diferentes turnos para cada trabajador cambiando 
de posición y horarios.  
A cada trabajador se le representara con una letra  A y B donde: 
El trabajador A se turnará con el trabajador B en la  máquina Cimile 101 a la 
hora del corte de piezas de la siguiente manera: 
Trabajador A: 
 De 8:00 am a 12:00 am empezará con la máquina y la pondrá en función, 
mientras el trabajador B lo apoyará en el orden y sostenimiento de las 
planchas. 
Trabajador B: 
 De 1:00 pm a 5:00 pm cambiará de turno al trabajador A y empezará a 
manipular la máquina Cimile 101 y comenzará con los cortes de las piezas, 
mientras que el trabajador B apoya en el sostenimiento y orden de la 
melamina. 
En la figura N°10: Se observa que los trabajadores A y B están cumpliendo 










            




d. Producción de roperos 
La producción de roperos de melamina modelo tres puertas serán 
fabricados los lunes – martes  y miércoles en el horario de 8 horas al día, 
como se viene trabajando con 1 hora de refrigerio. Los roperos de 
melamina modelo dos puertas serán fabricados los días jueves – viernes 
y sábado en el horario de 8 horas al día, con 1 hora de refrigerio. Se 
trabajaran en días distintos ya que son modelos diferentes  y se deben 
diferenciar las piezas y así evitar confusión en el momento del 








e. Organizar mesa de trabajo 
En la organización del área de corte  se debe contar con una mesa de 
trabajo con la siguiente lista  y establecerlos de una forma ordenada, se 
encuentren abastecidos y eviten demoras a la hora de empezar el 
proceso. 
 Lápices bicolores 
 Cuchillas para cortar melamina 
 Centímetro 
 Hojas bond 
 Reglas 




Se debe conocer precisamente en que consiste el proceso, aquí se redacta un 
registro de las actividades que se realizan en la máquina y mesa de corte. 
En la máquina Cimile 101 y mesa de trabajo se realizan las siguientes 
actividades: 
1. Se mide la melamina, se realizan mediciones de la melamina para cortarla 
en partes iguales o dependiendo el modelo. 
2. Se realizan cortes en la máquina CIMILE 101. 
3. Se hacen variedad de cortes que servirán como piezas del ropero, los 
cuales deben encajar a la hora del armado. 
4. Se mide nuevamente los cortes  para obtener nuevas medidas de piezas. 
5. En la mesa existe fuentes de electricidad conectadas por lo cual se puede 
conectar cualquier maquinaria y emplearla. 
6. Se  utiliza el soplete para limpiar las piezas, así quita todo el polvo que 














Fuente: Elaboración propia 
 
 
Se implementará un diagrama Bimanual lo cual nos ayudará a estudiar 
operaciones repetitivas, y en este caso se observa en el Diagrama N°02,   nos 

















3 Toca la melamina
4 Vuelve a limpiar los residuos de melamina
5 Gradua el soplete
6 Recoge la melamina
7 Vuelve a recoger la melamina
















24 Verifica as piezas
25













Verifica las piezas Verifica las piezas
Sostiene las piezas Sostiene la piezas
Retira las piezas defectuosas Retira los defectos a otra area
Ordena por tamaño de piezas Sostiene el soplete
Manipula el soplete Suelta el soplete
Acomoda las piezas Limpia las piezas
Verifica las piezas del ropero Sostiene las piezas
Va hasta a mesa de piezas Coloca las piezas
Retira las piezas Corta la pieza de169.8 cm x 32.4 cm
Limpia las reglas de la CIMILE 101 Limpia el aserrin que quedo en la maquina
Ordena por tamaño de piezas Sostiene piezas
Sostiene la melamina Corta las piezas 68.2 cm x 50 cm
Retira las piezas Corta las pieza de 30 cm x 50 cm
Empuja la melamina Corta la pieza de 169.8 cm x 35.1 cm
Verifica las piezas
Verifica  las piezas
Corta  las piezas 166.4 cm x 50 cm Retira las piezas
Limpiar los residuos de la melamina Corta las piezas 1.00 cm x 50 cm
Empuja la melamina Limpia las cuchillas de la maquina CIMILE 101
Sostiene la melamina Corta la melamina en piezas 180cm x 50 cm
Retira las piezas Manipula las medidas de la regla
Hace girar las reglas Sostiene la melamina
Gradua las cuchillas Sostiene la máquina CIMILE 101
Mueve las reglas para cada pieza Sostiene la máquina CIMILE 101
verifica las medidas de la regla y cuchilla Empuja la melamina recta
Mete la melamina a la maquina CIMILE 101 Mete la melamina a la maquina CIMILE 101
Gradua las reglas Sostiene la maquina CIMILE 101
Mete la melamina a la maquina CIMILE 101 Mete la melamina a la maquina CIMILE 101
Descripción mano izquierda Descripción mano derecha
Encender la maquina CIMILE 101 Sostiene la maquina CIMILE 101




INVESTIGADOR:Sandra Quiñonez Vilcamisa Fecha:06/04/17
Limpiar los rediduos de la melamina Limpiar los residuos de la melamina




Sostiene maquina CIMILE 101
Vuleve a limpiar los residuos de melamina
DIAGRAMA BIMANUAL
DIAGRAMA N° 01 Hoja núm.   1   De   1 Disposición del lugar de trabajo
DIBUJO: Máquina CIMILE 101 y operador
LÍNEA DE PRODUCCIÓN  CARPINTERIA
NOMBRE DEL PROCESO: Cortar Piezas de un Ropero
MÉTODO ACTUAL X
Diagrama 2: Diagrama Bimanual 
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f. Organizar caja de trabajo 
Como las mediciones es importante que el trabajador organice su caja de trabajo 
ya que esto ayudara que no repita movimientos  y  esté buscando los lápices una 
y otra vez, evitando fatiga por buscarlo. 
Puede evitar todo eso teniendo en un lugar fijo y cercano lo que se necesita, esto 
evitaría los cambios de dirección constante de sus brazos. 
En la organización de la meda de trabajo debe contar con la siguiente lista y debe 
estar bien ordenados para evitar demoras. 
 Lápices bicolores 
 Cuchillas para cortar melamina 
 Centímetro 
 Hojas bond 
 Reglas 





g.  Colocar las cajas por colores según materiales 
El trabajador debe buscar sus herramientas y materiales donde el este 
consciente que los va a encontrar es así como se implementa las cajas por 
colores según materiales, ya que así será más fácil que realice movimientos a 
los lugares correspondientes y no realice movimientos innecesarios para 
encontrar determinado material.  
Se establecerá para cada herramienta según su material una caja 
correspondiente .Lo  cual se permita encontrar la herramienta más rápida sin que 
se generen tiempo ocios. Las cajas tendrán como medidas 32 x 25 x 15 y tendrán 





h. Elaborar una caja grande para las mermas 
 
En la empresa los residuos o mermas están regados por todo el local, no existe 
un lugar fijo para este desperdicio, lo cual se implementó una caja grande que 
es necesaria y útil para mantener el orden adema de limpieza e imagen en el 
área de trabajo. 
Se implementara una caja de medidas 1.20 x 1.00 x 1.40  para la colocación de 
las mermas, los desperdicios no tienen un lugar establecido, están esparcidos 
por todos lados aun con mayor porcentaje en el área de corte, ya que es ahí 
donde se realiza los diferentes tipos de piezas y eso produce cantidades 
enormes de merma, en la figura N°13 se observa un antes el cómo se encontraba 
Lineasup y un después de la implementación como ha contribuido, reduciendo 
el desorden. 
Materiales a utilizar: 
 Planchas de melamina  
 Clavos 
 Cola 
 Lápices bicolor 
 
En la Figura N° 13 se observa que los trabajadores trabajaban de una manera 
muy desordenada como lo evidencian las fotos, botaban los desperdicios debajo 

















i. Situación Mejorada 
 
En esta semana observaremos como es la mejora en el tiempo de producción, 
operaciones repetidas, eficiencia y eficacia. 
 
j. Capacitación de roperos  
 
Descripción: 
La capacitación básica consta de 12 horas, con herramienta práctica y teórica, 









Preparar a los trabajadores para el proceso inmediato y eficiente, realizando 
productos y acabados con perfectas condiciones. 
Reducir los desperdicios y rechazo en la producción. 
Disminuir las ausencias y rotación del personal por falta de conocimientos. 
Aminorar la carga de trabajo en la producción de supervisión y control. 
 
A quien va dirigido 
Va dirigido a todo el personal que se encuentre laborando en Inversiones 
Lineasup y que estén interesados. 
 
Metodología 
La capacitación básica consta de 12 horas.  Toda la capacitación será práctica 
y teórica. Deben traer un lapicero y cuaderno para anotar los puntos dados. 
Requisitos: 




Plan de estudios: 
 Procesos del ropero 
Cuantos procesos tiene un ropero (DAP), tiempos estándar, tiempos normales, 
Diagrama Bimanual. 
 Materiales de un ropero 





 Especificaciones de la materia prima 
Las materias primas que se utilizarán en el proceso de fabricación, serán 
materiales extraídos de la naturaleza. Es el material más usado actualmente en 
la industria de la carpintería industrial, su característica principal está recubierto 
por ambas caras con películas decorativas impregnada con resinas lo que le da 
una superficie totalmente cerrada , libre de poros , impermeable , dura y 
resistente al desgaste superficial 
 Simulación de producir un ropero con EPPS 
Mostrar los Diagramas Analíticos e incentivar que tan importante es el uso de los 
EPPS. El personal tiene  tendencia a no usarlo por este motivo es necesaria una 




Gerente General Inversiones Lineasup S.A.C. 
El señor Jorge Sulca gerente general de loa 
empresa, tiene una experiencia de 20 años a mas 
en procesos de producción de roperos, a la vez 
también trabajo en otras empresas grandes 
dedicadas a este rubro. Actualmente trabaja en 
Inversiones Lineasup es Gerente y apoya a los 
trabajadores en capacitaciones de cómo realizar 
el proceso. 







 j.  Incentivar Importancia de los EPPS 
 El objetivo de una EPPS es evitar daños a la salud, ya sea en forma de accidente 
laboral o de enfermedad. En la empresa se destinó 4 horas para informar que 
tan importante es el uso de estas herramientas los cuales se dieron en días 
productivos con menos requerimiento de pedidos como el viernes y sábado. 
k.    Implementar lápices bicolor 
En el área de corte se utilizan lápices que es necesario para los diseños y 
marcaciones que se da a la melamina lo cual se encontraban trabajando con un 
lápiz de la marca mongol ya que este no es el indicado y como consecuencia 
tenían que pasar una y otra vez la misma medida o diseño produciendo demoras 
tiempos ocios . Según la observación el trazado llegaba hasta 4 veces la misma 
actividad. Con la implementación de los lápices bicolor especialmente para 
melamina los trabajadores solo con un trazado lograr el diseñar lo que se les 




Fuente: Elaboración propia 




l.    Colocar lona en la mesa de trabajo 
Con esta actividad ayudaremos en el momento que se quiera mover la plancha 
de melamina hacia la máquina, la mesa con la  lona permite que la melamina no 
se mueva o caiga a la hora del corte o soplado de cada pieza. 
Y así mejorar el ambiente laboral y evitar imperfecciones de corte a la hora del 
proceso, la lona de algodón crudo se colora encima de la mesa de trabajo 











                                        Fuente: Elaboración propia 
 
m. Modificar las posiciones de la mesa de trabajo 
En la organización se detectó que las mesas de trabajo no tenían un lugar fijo lo 
cual esto originaba que el compañero de otra área se lleve la mesa y ponga sus 
herramientas. Se empezó a modificar y buscar espacios prudentes para las 
mesas de trabajo que les permita estar fijas y así darles su respectivo uso, ya 
que esto es un apoyo para mantener el orden y evitar tiempos muertos  
Estas mesas son elaboradas de madera. 





Fuente: Elaboración propia 
 
O. Establecer horarios de limpieza 
La limpieza del área de producción es importante para crear conciencia y 
responsabilidad en los operarios para que las actividades de limpieza y orden 
sean permanentes en Lineasup S.A.C. 
Se propone una asignación de tareas de limpieza según el área de trabajo para 
que de esta forma se lleve a cabo el cumplimiento de la tarea. 
La limpieza se realiza en el siguiente orden: 
. Los horarios donde se dará la limpieza correspondiente se harán en dos turnos 
8 am cuando llegue el trabajador  y así verifica sus herramientas y materiales a 
necesitar, el segundo  deber ser a las 6:00pm donde va reduciendo la producción 
de cortes de piezas y asa completen sus horarios el segundo turno. 






Figura 15 : Mesa de trabajo modificada 
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2.7.3 IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA 
 
2.7.3.1 PRE –PRUEBA 
Se recolectaron datos antes de la implementación de estudio del trabajo, 
tomando tiempos de producción a cada de piezas de un ropero realizando los 
diagramas respectivos (Diagrama de análisis de proceso, Diagrama Bimanual). 
Siguiendo con el tema se realizó un diagnostico en las fechas 03/04/17 al 
19/04/17 midiendo los tiempos estándar de producción de piezas de un ropero, 









ITEM DESCRIPCIÓN (D) (T)
1 Calentar la maquina CIMILE 101 -
2 Verificar la melamina -
3 Verificar las cuchillas -
4 Verificar la melamina -
5 Sostener planchas de melamina -
6 Diseñar modelos -
7 Verificar los modelos de piezas -
8
Colocar la tabla de pedidos en la 
maquina
-
9 Medir las piezas -
10 Corte de piezas
11 Verificar piezas cortadas -
12 Limpiar las piezas cortadas -
13 Translado de piezas a canteadora -
14 Colocar canto a cada pieza -
15 Verificar las piezas canteadas -
16 Separacion por modelos -
17 Verificar los modelos de piezas -
18 Limpiar las piezas -
19 Translado a enchapadora -
20 Enchapado a cada pieza -
21 Retiro de piezas terminadas
22 Verificacion de piezas
23 limpieza  de piezas
24 translado al area  de ranurado
25 ranurado a cada pieza
26 limpieza a cada pieza
27 ordenar por modelos
28 verificar las piezas 
29 translado al emsamblado





35 colocar los rieles
36 verificar los emsamblados 
37 unir piezas grandes
38 unir piezas medianas
39 unir las piezas  pequeñas
40 verificar los roperos terminados
41 translado producto terminado
42 registrar productos terminado
30/01/2017 TIEMPO (T) Minutos
OBSERVACIONES
MÉTODO ACTUAL ALMACENAMIENTO
MÉTODO PROPUESTO DISTANCIA (D) Metros
ACTIVIDAD: procesos de produccion TRANSPORTE
NOMBRE DEL PRODUCTO: ropero INSPECCIÓN
DIAGRAMA N° 2 OPERACIÓN
Línea de producción: carpinteria ESPERA
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS
INVESTIGADOR RESUMEN ACTIVIDAD
Sandra Quiñonez Vilcamisa ACTIVIDAD SIMBOLO






Fuente: Elaboración propia 
 
15 Verificar las piezas canteadas -
16 Separacion por modelos -
17 Verificar los modelos de piezas -
18 Limpiar las piezas -
19 Translado a enchapadora -
20 Enchapado a cada pieza -
21 Retiro de piezas terminadas
22 Verificacion de piezas
23 limpieza  de piezas
24 translado al area  de ranurado
25 ranurado a cada pieza
26 limpieza a cada pieza
27 ordenar por modelos
28 verificar las piezas 
29 translado al emsamblado





35 colocar los rieles
36 verificar los emsamblados 
37 unir piezas grandes
38 unir piezas medianas
39 unir las piezas  pequeñas
40 verificar los roperos terminados
41 translado producto terminado









3 Toca la melamina
4 Vuelve a limpiar los residuos de melamina
5 Gradua el soplete
6 Recoge la melamina
7 Vuelve a recoger la melamina
















24 Verifica as piezas
25













Verifica las piezas Verifica las piezas
Sostiene las piezas Sostiene la piezas
Retira las piezas defectuosas Retira los defectos a otra area
Ordena por tamaño de piezas Sostiene el soplete
Manipula el soplete Suelta el soplete
Acomoda las piezas Limpia las piezas
Verifica las piezas del ropero Sostiene las piezas
Va hasta a mesa de piezas Coloca las piezas
Retira las piezas Corta la pieza de169.8 cm x 32.4 cm
Limpia las reglas de la CIMILE 101 Limpia el aserrin que quedo en la maquina
Ordena por tamaño de piezas Sostiene piezas
Sostiene la melamina Corta las piezas 68.2 cm x 50 cm
Retira las piezas Corta las pieza de 30 cm x 50 cm
Empuja la melamina Corta la pieza de 169.8 cm x 35.1 cm
Verifica las piezas
Verifica  las piezas
Corta  las piezas 166.4 cm x 50 cm Retira las piezas
Limpiar los residuos de la melamina Corta las piezas 1.00 cm x 50 cm
Empuja la melamina Limpia las cuchillas de la maquina CIMILE 101
Sostiene la melamina Corta la melamina en piezas 180cm x 50 cm
Retira las piezas Manipula las medidas de la regla
Hace girar las reglas Sostiene la melamina
Gradua las cuchillas Sostiene la máquina CIMILE 101
Mueve las reglas para cada pieza Sostiene la máquina CIMILE 101
verifica las medidas de la regla y cuchilla Empuja la melamina recta
Mete la melamina a la maquina CIMILE 101 Mete la melamina a la maquina CIMILE 101
Gradua las reglas Sostiene la maquina CIMILE 101
Mete la melamina a la maquina CIMILE 101 Mete la melamina a la maquina CIMILE 101
Descripción mano izquierda Descripción mano derecha
Encender la maquina CIMILE 101 Sostiene la maquina CIMILE 101




INVESTIGADOR:Sandra Quiñonez Vilcamisa Fecha:06/04/17
Limpiar los rediduos de la melamina Limpiar los residuos de la melamina




Sostiene maquina CIMILE 101
Vuleve a limpiar los residuos de melamina
DIAGRAMA BIMANUAL
DIAGRAMA N° 01 Hoja núm.   1   De   1 Disposición del lugar de trabajo
DIBUJO: Máquina CIMILE 101 y operador
LÍNEA DE PRODUCCIÓN  CARPINTERIA
NOMBRE DEL PROCESO: Cortar Piezas de un Ropero
MÉTODO ACTUAL X
Diagrama 4 : Bimanual de Corte de Piezas de un Ropero (antes) 
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Estudio de movimientos 
Índice de Operaciones Repetidas 
  
 








Tiempo de producción 
Tiempo estándar 
 
Fuente: Elaboración propia 
Por día se tomaron 6 observaciones y se estudiaron en la tabla se colocó el 





1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Encender la maquina CIMILE 101 3.04 3.04 3.01 2.99 3.04 2.86 3.01 3.04 3.04 3.04 3.04 3.04 3.04 3.04 3.04 3.02
Revisar la melamina 6.25 6.25 6.21 6.20 6.25 6.25 6.06 6.24 6.02 6.25 6.25 6.25 6.25 6.02 6.01 6.19
Medir la melamina 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78 2.78
Transladar la melamina a la maquina 7.57 7.57 7.57 7.49 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57 7.57
Sostener las planchas de melamina 4.85 4.85 4.85 4.91 4.85 4.85 4.85 4.89 4.95 4.85 4.89 4.85 4.85 4.85 4.85 4.87
Diseñar las piezas 9.51 9.51 9.47 9.41 9.51 9.51 9.51 9.55 9.76 9.51 9.51 9.51 9.51 9.34 9.57 9.51
Marcar con el lapiz la plancha 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 4.94 5.01 5.06 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01
Graduar las cuchillas 3.87 3.87 3.87 3.86 3.87 3.87 3.87 3.87 3.83 3.87 3.83 3.87 3.87 3.87 3.87 3.86
Cortar piezas 15.17 15.17 15.17 15.17 15.17 15.17 15.17 15.17 15.17 15.18 15.17 15.17 15.17 15.17 15.16 15.17
verificar las medidas de piezas 6.20 6.20 6.14 6.19 6.20 6.20 6.20 6.20 6.20 6.27 6.16 6.20 6.20 6.20 6.20 6.20
Limpiar las cuchillas 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.71 3.78 3.72
ordenar por tamaños 6.14 6.14 6.14 6.14 6.14 6.14 6.14 6.14 6.14 6.14 6.14 5.77 6.14 6.14 6.14 6.11
ordenar con modelos 4.95 4.95 4.95 4.94 4.95 4.95 4.95 4.95 4.95 4.95 4.95 4.95 4.95 4.95 4.97 4.95
verificar el modelo 6.20 6.20 6.18 6.20 6.20 6.20 6.20 6.20 5.96 6.20 6.20 6.20 5.96 6.20 6.22 6.17
transladar a otra area 9.68 9.27 9.66 9.68 9.68 9.68 9.68 9.40 9.68 9.68 9.64 9.68 9.68 9.68 9.70 9.63
94.75





TIEMPOS ESTANDAR PROMEDIO POR DÍA TIEMPO 
PROMEDIO
TIEMPO DEL CICLO0




2.7.4. RESULTADOS DESPUES DE LA MEJORA (POST TEST) 
2.7.4.1. POST  PRUEBA 
Una vez aplicada el estudio del trabajo, se midió  nuevamente eficiencia, eficacia, 
índice de operaciones repetidas, Diagrama Bimanual y Diagrama de análisis de 









Tabla 16 : Medición de eficacia de un ropero (después) 
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%e: Porcentaje de eficacia 
 Para medir la eficacia en la producción  de corte de piezas de un ropero se 





                                           Fuente: Elaboración propia 
 
 
Se observa que la eficacia ha ido en aumento el 7 % del proceso de  corte de 

























Fuente: Elaboración propia 
 
Se observa que la eficiencia ha aumentado en 4 % el proceso de corte de piezas 











































Fuente: Elaboración propia 
 
El nuevo DAP del proceso de corte de piezas de un ropero se puede observar 
que se ha disminuido el número de operaciones de 30 a 23, teniendo una 






















3 Toca la mealmina
4 Gradua el soplete
5 Recoge la melamina
6 Hasta maquina CIMILE 101




















Mete la melamina a la maquina CIMILE 101 Mete la melamina a la maquina CIMILE 101
sostiene maquina CIMILE 101
Recoge la melamina
Empuja la melamina
verifica las piezas Verifica las piezas
Gradua las reglas Sostiene la maquina CIMILE 101
Gradua las cuchillas Empuja la melamina recta
Sostiene la melamina Corta la melamina en piezas 180cm x 50 cm
Verifica las medidas de la regla y cuchilla
Sostiene la melamina
retira las piezas
corta  las piezas 166.4 cm x 50 cm
Limpiar los residuos de la melamina
Empuja la melamina
retira las piezas





Descripción mano izquierda Descripción mano derecha
Encender la maquina CIMILE 101 Sostiene la maquina CIMILE 101
Limpiar los rediduos de la melamina Limpiar los residuos de la melamina




INVESTIGADOR:Sandra Quiñonez Vilcamisa Fecha:30/01/17
DIAGRAMA BIMANUAL
DIAGRAMA N° 01 Hoja núm.   1   De   1 Disposición del lugar de trabajo
DIBUJO: Maquina CIMILE 101 y operador
LÍNEA DE PRODUCCIÓN  CARPINTERIA
NOMBRE DEL PROCESO: cortar piezas de un ropero
MÉTODO ACTUAL X
Limpia las piezas con el soplete
Corta la pieza de 169.8 cm x 35.1 cm
Ordena por tamaño de piezas
Verifica las piezas del ropero
ordena por tamaño de piezas
Corta la melamina en piezas 180cm x 45 cm
Manipula las medidas de la regla
Retira las piezas
Corta las piezas 1.00 cm x 50 cm
Limpia las cuchillas de la maquina CIMILE 100
Corta las piezas 68.2 cm x 50 cm
Corta las pieza de 30 cm x 50 cm
Corta la pieza de169.8 cm x 32.4 cm
Limpia las piezas
Coloca las piezas en la mesa
Retira los defectos a otra area






































Fuente: Elaboración propia 
 
Se observa que la diferencia del promedio del proceso de corte de piezas de un 
ropero antes y el corte de piezas de un ropero después  solo es de 4 %, también 
se observa el porcentaje de operaciones reducidas un 45 % menos de  








Tabla 21 : Comparación  de Operaciones Repetidas del proceso de corte 










Tabla 22 : Resumen de tiempo estándar de la semana de Cortes de piezas 
de un ropero (después) 
Tabla 23: Comparación de Tiempo Estándar de cortes de piezas de un 
ropero antes y después 
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2.7.5 ANÁLISIS COSTO BENEFICIO 
 
Una vez determinado nuestros tiempos estándar en la fabricación de cada ropero 
de melamina, con la implementación del estudio del trabajo, los costos de cada 
ropero ya están establecidos de manera estándar  como se observa los costos 
de implementación han sido financiados por la empresa Inversiones Lineasup 
S.A.C 
 
Tabla 24: Costos de implementación 
 




12 UNIDAD Lápices de color S/5.00 S/60.00
120 UNIDAD Copias S/0.10 S/12.00
3 METROS Tela lona S/35.00 S/105.00
2 UNIDAD Silicona S/18.00 S/36.00
3 KG Clavos S/7.00 S/21.00
12 UNID Lápiceros S/0.50 S/6.00
3 Capacitaciones al personal S/28.00 S/84.00
4 Capacitaciones al personal EPPS S/25.00 S/100.00
5 UNID Cajas S/12.00 S/60.00
4 LITROS Pinturas S/16.00 S/64.00
3 UNID Brochas S/6.00 S/18.00
1 GALÓN Laca S/42.00 S/42.00
1 UNID Cronómetro S/45.00 S/45.00
1 UNID Tablero S/9.00 S/9.00
0 Viáticos S/35.00 S/35.00
1 UNID Soplete S/100.00 S/100.00
1 JUEGO Llaves allen S/35.00 S/35.00













Para analizar el beneficio  monetario que nos genera el estudio de trabajo en las 
actividades  anteriores, es necesario tener el valor venta de cada requerimiento 
de producción  con el costo de materia prima asociada a  esta.  
A continuación  se muestra el precio sin IGV de los requerimientos de producción 
diarios, así como el  costo de la materia prima utilizada para la producción  de 
los roperos  y el margen de  utilidad que se obtiene. 
Se analizó el margen de utilidad del mes de abril del 2017. Una vez determinado 
nuestros tiempos estándar en la fabricación de cada ropero de melamina, con la 
implementación del estudio del trabajo, los costos de cada ropero ya están 




Fuente: Inversiones Lineasup S.A.C elaboración propia 
 
El cuadro nos muestra que el mes de abril 2017 la materia prima con cantidad 
total de roperos producidos fue de 78 ,teniendo el valor venta de cada plancha 
de melamina es S/110.00 sabiendo que por ropero entra dos planchas de 
melamina ,multiplicado por cual su costo es de S/ 286.60 nos da un total de S/ 
22,354.80.  
Tabla 24: Costos de fabricación de un ropero-Abril 2017(antes) 
PRECIO U. CANTIDAD TOTAL
MATERIA PRIMA S/286.60 78 S/22,354.80
MANO DE OBRA S/2,680.00 12 S/32,160.00
COSTO INDIRECTO S/1,300.00 1 S/1,300.00
S/55,814.80
GASTOS DE FABRICACIÓN DE UN ROPERO
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Asimismo la mano de obra con cantidad de 12 operarios dedicados a la 
fabricación de ropero de melamina multiplicado por su sueldo semanal que varía 
entre S/200.00 a S/250.00 obteniendo un monto total de S/32,160.00. Muestra 
en el anexo N° 15. 
Los costos indirectos son los que incurren a la empresa y que no se puede 
asignar directamente al producto como alquiler de local, luz y agua, internet, etc. 
(Anexo N°16).Se realizó la adición de los costos indirectos en un período de 15 
días dando como resultado S/1,300.00. 






En la tabla N° 25 se observa los gastos de fabricación total (Véase Tabla N°24) 
lo cual explica detalladamente, el monto bruto que se observa en la tabla, es el 
producto del costo venta de un ropero de melamina de S/ 1200.00 por la cantidad 
de 78 roperos realizados en un periodo de 15 días hábiles cual su resultado es 
de S/ 93,600.00. 
Las utilidades netas es la resta del monto bruto S/93,600.00 con los gastos de 



















En la tabla N° 26, observamos el cálculo de Beneficio /Costo es de 0.68 es menor 
a 1, entonces no se tomara en cuenta ya que se entiende que los costes son 
mayores que los beneficios. (No se toma en cuenta). 
 






Fuente: Inversiones Lineasup S.A.C elaboración propia 
 
Como se puede observar en el anterior cuadro, el mes de abril la utilidad fue de 

















Fuente: Inversiones Lineasup S.A.C elaboración propia 
 
El cuadro nos muestra que el mes de Agosto  2017 la materia prima con cantidad 
total de roperos producidos fue de 85 ,teniendo el valor venta de cada plancha 
de melamina es S/110.00 sabiendo que por ropero entra dos planchas de 
melamina ,multiplicado por cual su costo es de S/ 286.60 nos da un total de S/ 
24,361.00.  
Asimismo la mano de obra con cantidad de 10 operarios dedicados a la 
fabricación de ropero de melamina multiplicado por su sueldo semanal que varía 
entre S/200.00 a S/250.00 obteniendo un monto total de S/22,200.00. Muestra 
en el anexo N° 16. 
Los costos indirectos son los que incurren a la empresa y que no se puede 
asignar directamente al producto como alquiler de local, luz y agua, internet, etc. 
(Anexo N°16).Se realizó la adición de los costos indirectos en un período de 15 
días dando como resultado S/1,300.00. 
Sus gastos por fabricación de un ropero nos da S/47,861.00. 
 
 
PRECIO U. CANTIDAD TOTAL
MATERIA PRIMA S/286.60 85 S/24,361.00
MANO DE OBRA S/2,220.00 10 S/22,200.00
COSTO INDIRECTO S/1,300.00 1 S/1,300.00
S/47,861.00
GASTOS DE FABRICACIÓN DE UN ROPERO






Fuente: Inversiones Lineasup S.A.C elaboración propia 
 
En la tabla N° 30 se observa los gastos de fabricación total (Véase Tabla N°24) 
lo cual explica detalladamente, el monto bruto que se observa en la tabla, es el 
producto del costo venta de un ropero de melamina de S/ 1200.00 por la cantidad 
de 85 roperos realizados en un periodo de 15 días hábiles cual su resultado es 
de S/ 102,000.00. 
Las utilidades netas es la resta del monto bruto S/102,000.00 con los gastos de 
fabricación S/47,861.00, esto genera un margen de utilidad de S/54,139.00. 
 
 
Fuente: Inversiones Lineasup S.A.C elaboración propia 
 
Tabla 29: Margen de utilidad después (en soles) 








BENEFICO / COSTO 1.13117152
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En la tabla N° 31, observamos el cálculo de Beneficio /Costo es de 1.13 es mayor 
a 1, entonces indica que los beneficios superan los costos por consiguiente el 
proyecto es viable. 
 




Fuente: Inversiones Lineasup S.A.C elaboración propia 
 
Como se puede observar en el anterior cuadro, el mes de Agosto  la utilidad fue 
de S/ 54,139.00. 
 
 





































Se observa la comparación  de la utilidad antes de la implementación y luego de 













































En el capítulo presente se examinan los resultados obtenidos por los indicadores 
para poder contrastar las hipótesis planteadas con anterioridad, para esto se 
realizó la prueba de normalidad de las variables, además se analizó los datos 
obtenidos antes y después de la aplicación de la mejora procesándolos en el 
software estadístico SPSS vs. 23. 
 
3.1 Análisis descriptivo: 
Análisis descriptivo de “Estudio de movimientos repetidos” 
 




Figura 17: INDICE DE OPERACIONES REPETIDAS 
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El Grafico  N°17, se puede observar que los índices de operaciones repetidas se 
han reducido, tanto en la cantidad de movimientos por el procesos de roperos y 
cantidad de movimientos repetidos. 
 
 













Fuente: Elaboración propia 
 
El Grafico N°18 se observa que se han reducido los tiempos de producción, ya 













Tabla 33: Cuadro descriptivo SPSS 
Descriptivos 




Media ,7749 ,01585 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,7409  
Límite superior ,8089  
Media recortada al 5% ,7700  
Mediana ,7454  
Varianza ,004  
Desviación estándar ,06139  
Mínimo ,74  
Máximo ,89  
Rango ,15  
Rango intercuartil ,00  
Asimetría 1,671 ,580 




Media ,9113 ,01434 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8806  
Límite superior ,9421  
Media recortada al 5% ,9174  
Mediana ,9314  
Varianza ,003  
Desviación estándar ,05555  
Mínimo ,77  
Máximo ,94  
Rango ,17  
Rango intercuartil ,01  
Asimetría -2,380 ,580 









3.2 Análisis inferencial 
3.2.1 Análisis de la Hipótesis general: 
 
         Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la 
línea de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C 
Para poder contrastar la hipótesis general, tenemos  que saber que, si los datos  
tienen un comportamiento paramétrico, la productividad antes y después, las 
series de ambos datos son en cantidad de 15, se procederá hacer el análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo Shapiro –Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 











De la tabla N°34 se puede observar que las significancia de las productividades 
antes es  0.000 y después 0.000, dado que la productividad antes es menor que  
0.05 y la productividad después es menor que 0.05, por consiguiente, se asume 
que tiene un comportamiento no paramétrico. Se procederá al análisis con el 











a. Corrección de significación de Lilliefors
Pruebas de normalidad




Contrastación de la hipótesis  general: 
Ho:   La aplicación del Estudio del Trabajo no incrementa la productividad en la 
línea de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C. 
 
Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo  incrementa la productividad en la 
línea de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C 
 Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 














En la Tabla N° 35, ha quedado demostrado que la media de la productividad 
antes (0.7749) es menor que la media de la productividad después (0.9113), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
de que la aplicación del Estudio del trabajo no mejora la productividad, y se 
acepta la hipótesis de investigación o alterna , por la cual queda evidenciado que 
la aplicación del Estudio de Trabajo mejora la productividad en la línea de corte 
de muebles de melamina en la empresa Inversiones Lineasup SAC. 
Estadísticos descriptivos 
 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
15 ,7749 ,06139 ,74 ,89 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUES 
15 ,9113 ,05555 ,77 ,94 
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el pvalor  o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba 
de wilcoxon  para ambas productividades. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 









De la tabla N°36: Se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.001, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta  que la 
aplicación de Estudio del Trabajo mejora la productividad en la línea de corte de 
muebles de melamina en la empresa Inversiones Lineasup SAC. 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea   
de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup SAC. 
 
 
Estadísticos de prueba 
 
PRODUCTIVIDAD DESPUES – 





a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 




Para poder contrastar la primera hipótesis específica, tenemos que saber que si 
tienen un comportamiento paramétrico, la eficacia antes y después, las series de 
ambos datos son en cantidad de 15, se procederá hacer el análisis de normalidad 
mediante el estadígrafo de Shapiro –Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
 
Tabla 37: Prueba de normalidad de Eficacia con Shapiro -Wilk 
 
 
De la tabla N° 37, se puede ver que la significancia de las eficacias antes es 
0.000 y después  0.000, dado que la eficacia antes es menor  que 0.05 y la 
eficacia después es menor que 0.05, por consiguiente, a la regla de decisión, se 
asume que para el análisis de la contratación de hipótesis el uso de un 
estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la primera hipótesis especifica: 
 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficacia en la línea   
de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup SAC. 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en la línea   
de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup SAC. 
 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA ANTES ,499 15 ,000 
EFICACIA DESPUES ,413 15 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
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Regla de decisión: 
Ho: µea ≥ µed 
Ha: µea < µ 
 





En la tabla N° 38, ha quedado demostrado que la eficacia antes (0.8667) es 
menor que la media de eficacia después (0.9778), por consiguiente  no se 
cumple Ho: µpa ≤ µpd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que el estudio 
del trabajo estudio del trabajo no incrementa la eficacia del trabajador  , y se 
acepta la hipótesis de investigación  o alterna , por la cual queda demostrado 
que el estudio del trabajo en el área de corte de roperos de melamina mejora la 
eficacia del trabajador  en la empresa Inversiones Lineasup SAC. 
Para confirmar si el análisis es el correcto, procedemos al análisis mediante el 
ρvalor o significancias de los resultados de aplicación de la prueba Wilcoxon a 
ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICACIA ANTES 15 ,8667 ,06901 ,83 1,00 
EFICACIA DESPUES 15 ,9778 ,05864 ,83 1,00 
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En la tabla N°39, se puede verificar que la significancia de la  prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la eficacia a la eficacia antes y después es de 0.002, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y 
se acepta que el estudio del trabajo en la línea de corte de roperos de melamina 
mejora la eficacia del trabajador en la empresa Inversiones Lineasup. 
 
3.2.3 Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de 
corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C. 
Para poder contrastar la segunda hipótesis específica, tenemos que saber si 
tienen un comportamiento paramétrico, la eficiencia antes y después, las series 
de ambos datos son en cantidad de 15, se procederá hacer el análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Estadísticos de pruebaa 
 
EFICACIA DESPUES  - 
EFICACIA ANTES 
Z -3,162b 
Sig. asintótica (bilateral) ,002 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 















De la tabla N° 40, se puede observar que la significancia de las eficiencias antes 
es de 0.366 y después 0.144, dado que la eficiencia antes es mayor que 0.05 y 
la eficiencia después es mayor que 0.05, por consiguiente, a la regla de decisión, 
se asume que para el análisis de la contratación de hipótesis el uso de un 
estadígrafo paramétrico, para este caso se utilizara la prueba de T Student. 
Contrastación de la segunda hipótesis especifica: 
 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en la línea 
de corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en la línea de 
corte de melamina en la empresa Inversiones Lineasup S.A.C 
 
Regla de decisión: 
Ho: µEa ≥ µEd 
 
Ha: µEa < µEd 
 
                          Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA ANTES 
,939 15 ,366 
EFICIENCIA 
DESPUES 
,912 15 ,144 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
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En la tabla N° 41, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes 
(0.8941) es menor que la media de la productividad después (0.9320),por 
consiguiente no se cumple  Ho: µpa ≤ µpd, en tal razón se rechaza la hipótesis 
nula de que el estudio del trabajo en la línea de corte de roperos de melamina 
no mejora la eficiencia , y se acepta la hipótesis de investigación o alterna , por 
la cual queda demostrado que el estudio del trabajo en la línea de producción de 
corte de roperos de melamina mejora la eficiencia del trabajador en la empresa 
Inversiones Lineasup SAC. 
Para confirmar el análisis  es el correcto, procedemos al análisis mediante el 
ρvalor o significancia de los resultados de aplicación de la prueba T Student para 
ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 






Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICIENCIA 
ANTES 
,8941 15 ,00098 ,00025 
EFICIENCIA 
DESPUES 
,9320 15 ,00404 ,00104 
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En la tabla N°42, se muestra que la significancia de la prueba de T Student, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que el 
estudio del trabajo en la línea de corte de muebles de melamina mejora la 
























95% de intervalo de 












































Durante la investigación realizada, se buscó mejorar los métodos de trabajo 
empleados por los operarios, registrando cada proceso, realizando el respectivo 
estudio de tiempos, así como la producción y productividad que se obtiene con 
el fin de mejorarla. Ante esto se coincidió con la tesis titulada “Propuesta de un 
sistema de producción estandarizado para la optimización de recursos en el área 
de elaboración de productos cárnicos de la planta Guayaquil del grupo INTFSC 
S.A.” (López, 2015). 
Se coincidió en varios puntos, López menciona que es importante la  
estandarización para cada proceso con tiempo, reducción de movimientos. El 
autor expone que durante el proceso de producción, hay un excedente de 
movimientos repetidos, aumentando tiempos de producción. Se realizó el estudio 
de tiempos del proceso de fabricación de un ropero de melamina, determinando 
su tiempo estándar y reduciendo el rendimiento de materia prima. Al mejorar los 
tiempos de producción, mejora la eficiencia del trabajador, mejorando la 
rentabilidad de la empresa, mejora la productividad y la producción. La 
productividad en la empresa Inversiones Lineasup era 77 % sin la aplicación del 
estudio del trabajo  y se llegó alcanzar una productividad de  87 % aumentando  
10 % la productividad de la línea. Por lo tanto, el estudio del trabajo eleva el nivel 
de la productividad. 
Se obtuvo que la eficiencia en la empresa Inversiones Lineasup era de 89 % sin 
la aplicación del estudio del trabajo y como se observa en los resultados, se 
alcanzó una eficiencia de 93 %, con la implementación del estudio del trabajo, 
aumentando 4 %. Asimismo se obtuvo una eficacia  en la empresa Inversiones 
Lineasup  de 87 % sin la aplicación del estudio del trabajo  y como se detalla en 
los resultados. 
Se alcanzó una eficacia de 94 %, con la implementación del estudio del trabajo 
aumentando 8 %. 
Tal como se expone en la tesis “Estudio de métodos y tiempos para la planta de 
producción de la empresa Metales y Derivados SA” (González, 2012) donde 
menciona que mediante la implementación de un nuevo método en donde se 
disminuyó los tiempos, se logró un incremento en la productividad de la mano de 































         CONCLUSIONES 
 
1. Se constató el objetivo general de la investigación “Determinar como el 
estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea de corte de 
melamina en la empresa Inversiones Lineasup.”. Por lo que se concluye 
que la productividad de la empresa Inversiones Lineasup S.A.C. se 
incrementó por medio de la aplicación del estudio del trabajo  en un           
77 % a 87 %, es decir un 12% de mejora. 
 
2. Referente al primer objetivo específico “Determinar como el estudio del 
trabajo incrementa la eficacia en la línea de corte de melamina en la 
empresa Inversiones Lineasup S.A.C.”, se evaluó la cantidad producida 
diaria durante 15 días, contabilizando los roperos producidos en la 
producción, después se midió nuevamente la cantidad de la productividad 
diaria en los siguientes 15 días , delo cual se obtiene que la eficacia 
aumento de  87% a 94% , debido a la influencia del estudio del trabajo en 
la empresa Inversiones Lineasup SAC. 
 
3. En cuanto al segundo objetivo específico, se demostró que el estudio del 
trabajo repercute en la eficiencia del trabajador de la empresa Inversiones 
Lineasup SAC. Se obtuvo que la eficiencia aumento de 89 % a 93 %, con 








































           Recomendaciones 
 
1. Para la mejora de la productividad se necesita trabajar con un eficiente 
método de trabajo y mantenerlo estandarizado. Se recomienda tener un 
supervisor o encargado de producción que verifique  las 
responsabilidades del nuevo método implantado y el control de tiempo de 
cada proceso realizado para que se mantenga dentro del rango promedio. 
 
2. Resulta muy considerable que toda la materia prima y los insumos se 
encuentren ordenados y disponibles al momento de realizar la producción, 
así esta no se verá afectada por paradas indebidas o tiempos 
innecesarios. 
 
3. Para seguir mejorando su eficiencia y eficacia de los colaboradores, se 
sugiere que la gerencia, brinde incentivos a los trabajadores por el 
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Donde:   
NOR: Número de Operaciones Repetidas 
NTO: Número Total de Operaciones 
IOR: Índice de Operaciones Repetidas 
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T.O: Tiempo observado  
FV: Factor de valoración 




Anexo N°7: Formato de Eficacia 
 
DONDE: 
%E: Porcentaje  de eficiencia 
U.PROGRA.: Unidades programadas 










%E: Porcentaje  de eficiencia 
TER: Tiempo estándar de producción del ropero 

















































































MATERIA PRIMA CANTIDAD P.U P. TOTAL
Canto 7 METROS S/0.80 S/5.60
Melamina 2 UNIDADES S/110.00 S/220.00




Riel 4 UNIDADES S/5.00 S/20.00




PRECIO U. CANTIDAD TOTAL
MATERIA PRIMA S/286.60 85 S/24,361.00
MANO DE OBRA S/2,220.00 10 S/22,200.00
COSTO INDIRECTO S/1,300.00 1 S/1,300.00
S/47,861.00
GASTOS DE FABRICACIÓN DE UN ROPERO
MANO DE OBRA CANTIDAD SUELDO SEMANAL TOTAL
Operario  de corte 2 S/220.00 S/440.00
Operario de canteado 2 S/210.00 S/420.00
Operario de ranurado 2 S/220.00 S/440.00
Operario de emsamblado 2 S/230.00 S/460.00
Operario de enchapado 2 S/230.00 S/460.00
S/2,220.00TOTAL 
SOLES UNID. SOLES
Alquiler de local S/9.62 78 S/750.00
Luz y agua S/2.56 78 S/200.00
Teléfono e internet S/0.64 78 S/50.00
Mantenimiento de local S/3.85 78 S/300.00
TOTAL GASTOS INDIRECTOS S/1,300.00
Gastos indirectos


























PRECIO U. CANTIDAD TOTAL
MATERIA PRIMA S/286.60 78 S/22,354.80
MANO DE OBRA S/2,680.00 12 S/32,160.00





COSTO DE VENTA DE UN ROPERO DE MELAMINA S/.1200
GASTO DE FABRICACIÓN
GASTOS DE FABRICACIÓN DE UN ROPERO
UTILIDADES NETAS
MONTO BRUTO
MATERIA PRIMA CANTIDAD P.U P. TOTAL
Canto 7 METROS S/0.80 S/5.60
Melamina 2 UNIDADES S/110.00 S/220.00




Riel 4 UNIDADES S/5.00 S/20.00
Chapa 4 UNIDADES S/7.00 S/28.00
S/286.60TOTAL



























MANO DE OBRA CANTIDAD Sueldo Semanal Total
Operario de corte 2 S/220.00 S/440.00
Operario de canteado 2 S/210.00 S/420.00
Operario de  ranurado 2 S/220.00 S/440.00
Operario de emsamblado 3 S/230.00 S/690.00
Operario de enchapado 3 S/230.00 S/690.00
S/2,680.00
Alquiler de local S/8.82 85 S/750.00
Luz y agua S/2.35 85 S/200.00
Telefono e internet S/0.59 85 S/50.00



































Anexo  N° 16: Ficha turnitin
  
 
